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This hot channel nozzle for plastic, terminates in at least one nozzle tip (12a). Its channel (12b) carrying the hot plasticised material has 
a heater (2) and the combined unit may be applied to an injection moulding die or similar. The novel feature of this unit is the side-by- 
side location of the heater and the nozzle channel (12b). Both of them are contained in a common casing. Pref. the heater is rod-like, 
and is accepted by a bore (1 2d) adjacent to the nozzle channel. The axes (A1, A2) of the bore and channel are approximately parallel. 
The casing (1) is T-shaped, the cross piece (11) being secured by a clamping system. The main shaft forming the casing (12) is at right 
angles to the cross piece. The shaft has a supply opening (1 2c) for the plastic, which passes along the channel to the tip, the heater 
bore at its side, lying in a common plane. Interchangeable spacers (3) on the cross piece, held by the clamping system, act as locating 
rests against the moulding die. They are held by a screw connection to the cross piece, the projecting ends of the screw connectors 
serving to centre the hot channel nozzle, in conjunction with the moulding die. A centering bolt (41) is formed on the connecting screw 
(4). This projects into a bore of the die, whilst the spacer (31) provides the surface location. 
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<g) HelBkanaldOs* 

@ Hel&kanatdDsen f&r Kunat&tof^Sprftteforttrtwgen war- 
dan cumaist zu Sattsrian zusammengeatelit, urn mft Sprta- 
warkzaugan In dlohtar Neatteiiung kombiniert warden zu 
konnan. Oabei iat aln mdgliofrst kleinar Neatabatand wfln- 
schenswert Dla Erfindung hat zu diesem Zweck vorgeaehan, 
da& die fOr die DOaenkanale erfordaHlchan, dan in dlesen 
gefdrderten, berate plaathlzJenen Kunttstoff sprfczf&hig 
haltenden Katzungan aeftllch naban dan DQaenkanaien pla* 
zlart wanton, so da 6 die Hate dar HaiBkanaldQaan nteht von 
diesan HeJzungen abhingfg tot 
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Beschreibung Die den zxtQgtichen Nestabstand in dem Spritzwerkzeug 

definierende, quer zu einer solchen Ebene gemessene 

Die Erflndung betrifft eine HeiBkanakiuse mit minde- Hefe der HeiBkanalduse ist auf dies© Weise tatsftchlich 
stens emem in einer DQseuspitze endenden, mittels ei- von der Heiznng nicht mehr abhangig. 
ner Heizung temperierbaren DQsenkanal fQr einen pia- s Die HeiBkanatdflse kann bcquem und richer an dem 
stifizierten Kunststoff, wobei die HdfikanaldQse an ei- Spritzwerkzeug orientiert and befestigt werden, wenn 
nem Spritzwerkzeug Oder dergleichen anbrfngbar ist an dem Sockelstflck auswechselbare Dfaanzstucko vor- 

HeiBkanaldflsen dieser Art sind vorgesehen, um einen gesehen sind, (fie mittels der Spanneinrichtung als Ge- 
in einem entsprechenden Vorratsbehaiter auf Betriebs- genhaher gegendasjeweQige Spritzwerkzeug gespannt 
temperatur aufgeheizten Kunststoff zu einer Kavftit to werden; es ist am bestcn, wenn die DistanzstQcke je- 
transportieren zu kdnnen, wobei er noch spritzf ahig sein weils durch eine Schraubverbindung an dem Sockel- 
muB, wenn er in eine an dem Spritzwerkzeug ausgcbil- stuck befestigt sind and die zugeh6rige Verbzndungs- 
dote Form eintritt Die Heiflkanakiusen smd zu diesem schraube auBcrdem zum Zentrieren der HeaBkanaMOse 
Zweok mit einer in der Regel elektrischen Heizung aus- an dem Spritzwerkzeug dient Die Montage der Heifika- 
gestattet, welche den DQsenkanal auf die erforderliche 15 naldQse laBt sich dabci in emfecher Weise besonders 
Temperatur aufhetzt leicht bewerksteliigen, wenn an der Verbmdungsschrau- 

Spritzwerkzeuge zur HersteHung von Erzeugnissen be ein Zentrierbolzen angefonnt ist, der dk an das 
aus Kunststoff rind zumetet Mefarfach-Werkzcuge, mit . Spritzwerkzeug anlegbare Anschlagflftche des Distanz- 
denen gieichzeitig viele gtekfae Produkte hergesteQt stOckes Qberragt and in eine zugehorige Zentrierboh- 
werden, $0 daB mehrere parallel betriebene HeiBkanal- 20 rang an dem Spritzwerkzeug dnfuhrbar ist Auf diese 
dflsen vorgesehen sein mOssen. Aucfa ein einzelnes, Weise ist mh einfachen Mfctem eine Montagchilfe ge- 
kompfiziert geformtes und/oder grdBeres Werkstfick schaffen, die fQr einen paBgcuauen Anbauder betreffen- 
kann den Betrieb mehrerer soteher HeiBkanaMQsen er- den HeiBkanaldQse an einem Spritzwerkzeug sorgt; 
forderiich machen, die jewels (fie Verbindung zu einer MeB- und Ricbtarbeiten sind deshalb Qberflussig, die 
Einspritzdffnung an dem Spritzwerkzeug herstellerL 2s DQsendffnung befindet sich nach dem Anbau sofort in 
Dabei ist man bestrebt, "auf engstem Raum (eine) grOfit- der vorgcsehenen Position. 

mflgiiche geregehe Einzeknspritzung* mit "Nestabstfin- FQr die Zentrierung der Dflsensphze an dem Spritz- 
de{n)ab 18 mm bdDi^envcai 15 mm" zuerreichen.wie werkzeug ist es fernergflnstig, wenncfie DQsenspitze an 
aus einer Dmckschrift "Heitec. Das HeiBkanalsyBtem einem vorzugswcise kreisffirmigen, an dem GeMuse 
fur alle Rule* der Anmelderin hervorgeht so ausgeformten und zu dem DQsenkanal konzentrischen 

Die Erfmdimg hat sich die Aufgabe gestelh, HeiBka- Bund ausgebildet ist, auf dem ein PaBring angeordnet 
naldQsen der eingangs bezeicbneten Art so anszugestal- sein kann, vorzugswcise mittels einer PreBpassung, der 
ten, daB diese Nestabstande noch weiter vermindert zur Zentrierung an dem Spritzwerkzeug dient 
werden kdnnen. ohne daB dabei auf eine temperierende Die DistanzstQcke und/oder der Pafiring bestehen am 
Heizung der Dasenkanale verzichtet werden mUBte. 39 besten aus einem schlecbtcn Warmeieiter, vorzugswcise 

ErfmdungsgemfiB wird die Aufgabe dadurch gelflst, aus Titan, so daB das Spritzwerkzeug von diesen Bautei- 
daB die Heizung und der DQsenkanal in einem gemem- ten aus kemem Warmestrom aus dem Oeh&use der 
samen GeMuse der HeiBkanalduse serdich nebeneinan- HeiBkanaldQse ausgesetzt ist 
der vorgesehen sind Der DQsenkanal wird mmmehr Der DQsenkanal endet an der DQsenspitze in nunde- 
demzufblge nicht mehr Vrayfal von einer Heizung um- 40 stens einer Dusenftffming, zumeist aber in mehreren, 
geben; die Breite der HeiBkanaldQse ist von der Hei- den Strom des Spritzgutes teilenden DQsen^ffnungeiL 
zung unabhflngig und wird im wesentlichen von dem Die erfindungsgem fiBe HdBkanaldQse kann so ausge- 
DQsenkanal bestimmt Dadurch ist es mogiich, den staltet sein, daB das zugefOhrte Sprita^ut mittels mehre- 
Nestabstand um mindestens etwa ein IMttel zu verrin- rer DQsenspttzen in das Spritzwerkzeug emgefOhrt 
gem in eine GrSBenordnung, die mh herkdmmlichen 45 wird; zu diesem Zweck kann das GeMuse aus einem 
HeiBkanaldQsen nicht erreichbar ist; ein Nestabstand SockeistQck und mehreren Schaftstucken zusammenge- 
von 11 mm ist ohne weiteres erreichbar. Entsprechend setzt sein. deren Dflsenkanale von einer gemeinsamen 
rationefl l&fit sich danrit das zugehdrige Spritzwerkzeug ZufOhrofmung abzweigen. Dabei ist es zunftchst mdg- 
aoslegen. Besonders vorteilhaft wird der verfOgbarc lich, daB zwei SchaftstQcke an dem SockeistQck vor- 
Raum ausgenutzt, wenn die Heizung als stabfdnniger, in 50 zugsweise symmetrisch und in einer Ebene angeordnet 
einer dem DQsenkanal benachbarten Aufnahmeboh- vorgesehen smd, so daB der Strom des Spritzgutes Qber 
rung bcfindlicher Heizkfirper ausgebildet ist und die zwei DQsensphzen gefordert wird Es sind auch ganz 
Lfingsachsen des DQsenkanaJs und der Aufnahmeboh- andere Anordnungen ausfOhrbar, beispielsweise, indem 
rung bzw. des Heizk5rpers etwa parallel zueinander das GeMuse aus mehreren zneinander winkiig angeordr 
verlaufea Es versteht s£b, daB dabei der DQsenkanal 53 neten, um erne gemeinsamc ZuRlhrdfrnung angeordne- 
und die Aumahmebohrung zweckmftKgerweise so eng ten SockelstQcken mh jeweih mindestens einem Schaft- 
benacbbart wie mOglich gefOhrt werden, um die Verln- stQckbesteht 

ste bei der WarmeQbertragung niedrig zu halten. FQr die Messung und Regchmg der Temperatur in 

Die HeiBkanaldQse kann baulich bevorzugt so ausge- dem DQsenkanal bzw. in den DQsenkanfilen ist es var- 
bildet sein, daB das GeMuse T-fdrmig aus einem Sockel- go teUhaft, wenn in mindestens einer Aumahmebohrung 
stQck zum Einspannen mittels einer Spannvorrichtung fQr den Heizkfirper ein Temperatur-MeBfUliler vorge- 
und aus mindestens einem quer zu dem SockeistQck sehen ist; der Temperatur-MeBfQhler und die erforderii- 
gerichteten SchaftstQck besteht, wobei das Schaftstuck chen Steueridtucgen kdnnen ohne Schwierigkehen so 
den das GeMuse von einer ZufuhrGffnung fur den pla- bemessen und angeordnet werden, daB sie bei der Ge- 
stifizierten Kunststoff bis zu der DQsenspitze durchdirin- 65 stahung der AbmaBe der HeiBkanaldflse unberQcksich- 
genden DQsenkanal und die Aumahmebohrung fQr den tigtbleiben kftunen. 

Heizfcdrper enthah, die nebeneinander in der durch das Die Wirksamkeit der Heizung wird verbessert, wean 
T-fCrmige GeMuse be s t m i mta n Ebene angeordnet sind. das GeMuse aus einem gut wftrmelehenden MetaH be- 
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stent, so dafi die erfindungagemaO sehlich neben dem stfltzt diese W&rmelekung; so dafi cs Gberhaupt nicht 

DOsenkanal plazierte Heizung ofane deutlicfae Wfirme- erfordcrtich ist, den DOsenkanal 12b mit einer diesen 

verluste durch die Wirmestrtmung in dem Geh&use auf ringsum umgebenden Heizimg *u versehen, die eine we- 

dasSpritzgutwirkt sentiiche Erhahung der Tie/e t (Teilng. b) der Heiflka- 

Die HeiBkanaldusen kfinnen bequem zu ganzen Bat- j naldOsc nach sich Ziehen wflrde. 

terien zusammengestclh werden, wenn das/die Schaft- Die Waxmeverluste Weiben dabei gering, wenn meh- 

stflck/e jcweils quer zu dem DOsenkanal bzw. quer zu rere HeiBkanaldflsen in der Richtung ihrer Tiefe t anein- 

der Aufnamnebohrung f Or den HeizkGrpcr einen recht- andergereiht werden. 

eckigen Querschnitt aufweisen, sodaB die Gehfluse mit Das Sockelstttek 11 weist auf seiner dem ScfaaftstOck 

ebenen Auflenfl&chen mit geringem Abstand exnge- 10 12 abgewandten Sehe eine SpannfBchc lib auf, an die 

spannt werden kfinnea eine Spa nnefn richtung zu Spannen der HdBkanaldQse 

Eine eindeutige Einspannung wird dabei in einfacher an einem Spritzwerkzeug antegbar ist Die Spannrich- 

Weise dadurch realisiert, dafi an der SpannflSche des/ tung ist durch einen Richtnngspfdl S veranschauUcht 

der SockelstOck/e ein zentraler Bereich, vorzugsweise Die Spannflache lib ist im wesentiichen cbcn ausgebil- 

um die Zufuhrdffhung berum, gegenflber der Qbrigen 15 det, jedoch mh einem zentralen, die Zufuhr6ffnung 12c 

Spa nnBflch e erhaben ausgebildet ist umgebenden, gegenflber der sonstigen SpannflSche 1 lb 

Die Erfindimg wird nachstehend an Hand der Zekh- geringfQgig erhabenen Spannbereich lie, so dafi dafflr 

nung an einem Ausfuhrungsbeispiel naner erlflntert Es gesorgt ist; dafi das Sockelstttek 11 stets nur in dem 

zeigen Spannbereich 11c belastet wird und demzufoige wegen 

Fig. 1 eine Heifikanaldflse nach der Erfindimg in einer 20 seiner nachfolgend beschriebenen AbstOtzung an dem 

ersten AusfOhrung in Vorder-, Sehen- und Draufsicht Spritzwerkzeug wie ein Trfiger auf zwei Stfltzen wirkt 

der Teflfig. a bis c und alle von einer emzigen Spannvorrichtung beiastete 

Fig. 2 eine zweite AusfOhrung in Vorder- and Drauf- HeiBkanaldflsen mit ihren Dusenspitzen 12a gleichzeitig 

sicht der Tealfig. a und b und und gieichmaflig an die zugeh&rigen Emspritzdfmungen 

Fig. 3 die Drauf sicht einer dritten AusfOhrung, tefl- 23 des Spritzwerkzeuges angetegt werden, 

weiseimSchnittund An dem Sockelstflck 11 sind, symmetrisch verteOt, 

sfimtlich in schematiscner, vereinf ach tcr Darstellung. zwei DistanzstQcke 3 befestigt, die mit ihren Anschbg- 

Entsprechend den Teilfig. a bis c der Fig. 1 besteht flflchen 31 den Anschlag der HeiBkanaMttse an dem 

eine erfindungsgemfifie HeiBkanaldflse vor aliem aus Spritzwerkzeug bewerksteiligen, Sic sind auswechsel- 

einem SockehtGck 1 1 und einem Schaftstuck 12, welche 30 bar mittels Verbindungsschranben 4 an dem Sockei- 

zusammen ein Gehfiuse 1 ausbiMen und in einer Ebene stflck 11 angebracht An den Verbmdungsschrauben 4, 

T-f6rmIg zueinander so angeordnet sind, dafi das die in das Sockelstflck 11 einschraubbar sind, befinden 

Schaftstuck 12 im rechten Winkel von dem Sockelstttek sich Zentrierbolzen 41, welche die Anschlagflfichen 31 in 

11 abragt und an seinem freien Ende in einer DOsensph- der Spannrichtung (Richtungspfeil S) flberragen. Die 

ze 12a endet Em geradliniger DOsenkanal 12b durch* 35 Zentrierbolzen 41 sind mit einem (geringfugig kegefi- 

bricht das Schaftstuck 12 in seiner Langsausdehnung gen) Zentrierkonus 42 versehen, mit dem sie in eine (in 

und endet auf semem der Dusenspitze 12a abgewandten der Zetchnung nicht skhtbare) kompkmentare Zen- 

Fn^ in dem Sockeistflck 1 1 in einer Zunlhrdffnung 12c, trierbohrung an dem Spritzwerkzeug ieicht emfflhrbar 

durch welche erwarmter, ptestifizierter Kunststoff aus sind. Die Distanzstilcke 3 kArmen Ieicht ausgewechseit 

einem Vorratsbehalter mittels einer Fflrderpumpe m die 40 werden, so dafi die Anordnung unterschiedHchen Ver- 

Heifikanaldfise gef&rdert wird Die niheren Einzelhei- haitnissen anpafibar ist Sie bestehen aus einem harten 

ten hierzu stehen nicht in unmittdbarem Zusammen- und schlecht warmeieitenden Werkstoff wie Than, so 

hang mit der Erflndung, sind im Hbrigen dem Fachmann dafi ein nennenswerter Warmestrom von der beheizten 

gelSufig und deshalb in der Zeichnung nicht aufgefohrt HeiBkanaidOse auf das Spritzwerkzeug nicht stattfindet 

One zu dem Dusenkanal 12b achsparailde Anmah- 4s Sie sind im ubrigen emf ach gestaltete rotationssymme- 
mebohrung 12d ist ebenfalls in dem Schaftstuck 12 vor- trlsche, rohrartige Bauteale mh zwei StirnfiSchen: aufier 
gesehen und bis in das Sockelstttek 1 1 durchgefilhrt Der der Anschlagmlche 31 aoch jeweils eine an dem Socket 
Abstand a der LSngsachsen Al des DQsenkanais 12b stock 11 aniiegende Druckflfiche 32. Feraer ist, einstQk- 
und A2 der Aufnahmebohrung 12d ist der von dem Sok- kig, ein axial etwa mitng zwischen der Anschlagflache 
kelstflck 11 und dem Schaftstuck 12 gebSdeten Ebene 50 31 und der Druckflache 32 vorgesehener t an der inneren 
parallel In dem Sockelstttek 11 endet die Aufnahmeboh- Mantelflache des auf <fiese Wdse hoch belastbaren Di- 
ning 12d in einer quer zu dieser verlaufenden, hakenfOr- stanzstOckes 3 eingespannter Spannbund 33 fttrdiezu- 
mig nach aufien gerichteten Ausnehmung 11a, deren gehdrige Verbindungsschraube 4 vorgesehen. 
Querschnitt in der Teilfig. b zu erkennen ist Die DOscnspitzc 12a, in der sich im Ubrigen minde- 

In der Ausnehmung 11a ist ein abgewinkeites Halte- 53 stens eine Dttsen6fmung 12g beflndet, ist von einem 

snick 21 einer ansonsten geradHnigen Heizung 2 einge- krdsringfOrmigen, an dem Gehftuse 1 ausgeformten, zu 

legt die auf diese Weise in Richtung der Langsachse A2 dem DOsenkanal 12b konzentrischen Bund 12f umge- 

arredert ist und mit ihrem stabfdrmigen HefaskSrper 22 ben, auf dem ein Pafiring 5 mittels einer Prefipassung 

bis in die NShe der Dusenspitze 12a reicht, wo die Auf- angeordnet ist der ebenfalls zur Zentrierung der Heifi- 

nahmebohrung 12d an dem der Heizk&rper 22 anliegt so kanalduse an dem Spritzwerkzeug dient; er besteht aus 

Der durch eine Heizwendel veranschauBchte HeizkCr- dem gleichen schlecht warmeieitenden Werkstoff wie 

per 22 ist demzufoige nur durch eine Werkstoffbrttcke dieDistanzstucke3. 

13 zwischen dem DOsenkanal 12b und der Auf nahme- In den Teilfig b und c der Fig. 1 ist auBerdem ein 

bohrung 12d von dem in dem DOsenkanal 12b befmdH- Tempcratur-Mefifflhler 6 angedeutet der in einer spe- 

chen, plastinzierten Kunststoff getrennt, so dafi die in 65 zieflen Aussparung 12h der Au f nah m ebohrung 12dvor* 

dem Heizkdrper 22 bereitgestellte Heizwfirme auf kttr- gesehen ist; der zugehdrige eigentliche Mefiftthler be- 

zestem Wege dem Kunststoff zugefQhrt wird; ein Ge- fmdet sich in unmittelbarer Nfiheder DOsensphze 12a. 

hSnse 1 aus einem gut warmeieitenden Werkstoff unter- In den Fig; 2 und 3 rind MCghchkeiten gezeigt, die 
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erfindungsgemaBc HeiBkanaldOse mit mehreren paral- 
lel betriebenen DOsenkanllen 12b anszurflsten, die je- 
weils In einer DOsenspitze 12a enden tmd von dner 
gemeinsamen ZufGhioffnung 12c ihrcn Ausgang neh- 
raen. In der E|g. 2 rind zwd DQsenkan&le 12b hi je einem 
Scfaaftetuck 12 vorgesehen; die beiden Schaftstucke 12 
zweigen von einem gememsamen Sockebtuck 11 abend 
sind im Qbrigen wie in der ErazekusfOhrung entspre- 
ch end Fig. lmhjeeinerHeirang2ausgcrflstetInfihnJi- 
cher Wdse sind in der Anordnung der FIg.3 je era 
SchaftstOck 12 an drei steraf 6rmig in der gtekhen Ebc- 
ne an dem Gehfuse 1 ausgebildeten SockelstOcken 11 
vorgesehen. Wihrend hier wiederum cine ft cm e n i same 
Zufuhr&ffnung 12c in drei strdmungstechnisch paraUele 
DQsenkanlle 12b vcrzwdgt, bleiben die Qbrigen Ein- 
richtungen der Schaftstucke 12 nnverflndert: es tst fur 
jeden der Dflsenkanile 12b elne Heizung 2 und dn 
Temperatur-MeBfflhler 6 eingebaut, und jedes Schaft- 
stQck 12 1st auf einem Distanzstflck 3 ebgestotzt, wexm 
die HdBkanaktitae in dn Spritzwerkzeug eingespannt 20 
ist, so daB hier eine statzsch einwandfrcies Dreipunkt- 
Auflager geschafJen wurde. 
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Paten tans priiche 

1. HeiBkanftiduse mh mindestens einem hi einer 
DOsenspitze (12a) endenden, mittals einer Heizung 
(2) temperierbaren DOsenkanal (12b) fQr einen pia- 
sunzierten Kunststoff , wobd die HeiBkanaldOse an 
einem Spritzwerkzeug oder dergleichen anbring- 
bar ist, dadnrch. gekangzaiclmet daB die Heizung 
(2) und der DOsenkanal (i2b) in einem gemdnsa- 
men Geh&use (1) der HeifikauaMfise sdtuch neben- 
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einand er vorgesehen rind. 
Z HeiBkanaldOse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnct, daS die Heizung (2) als stabformiger, 
in einer dem DOsenkanal (12b) benachbarten Auf- 
nahmebohnmf (12d) befindlkher HdzkOrper (22) 
ausgebildet ist und (fie Lfingsachsen (Al, A2) des 
DOsenkanal* (12b) und der Ajimahmebohrung 
(13d) etwa parallel zuemander verianfea 
i HeiBkanaldOse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gehause (1) T-formlg aus 
einem Sockebtflck (11) zum Einspannen mhtds ei- 
ner Spannvorrichtung und aus mindestens einem 
quer zu dem SockdstOck (11) gerichteten Schaft- 
stQck (12) besteht 

4. HeiBkanaldOse nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das SchaftstQck (12) den das Ge- 
hause (1) von dner ZufQhrOffnung (12c) fQr den 
plastifmerten Kunststoff bis zu der DOsenspitze 
(12a) durchdringenden DOsenkanal (12)) und die 
Aufhahmebohrung (12d) fflr den Hdzkdrper (22) 
enthak, die neben einander in der durch das T-for- 
mige Gehause (1) bestzmmten Ebene angeordnet 
sind 

5. HeiBkanaldOse nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Sockdstflck (11) aus- 
wechsclbare DistanzstCcke (3) vorgesehen sind, die 
mittels der Spanndnrichtung als Oegenhaher ge- 
gen das jewdhge Spritzwerkzeug gespannt wer- 
den. 

& Hei Bk a n al d Ose nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Distanzatflcke (3) jeweils 
durch eine Schracbverbmdung an dem Sockdstuck 
(11) befestigt sind und die zugehdrige Verbindungs- 
schraube (4) zum Zentrieren der H eiBka naldOse an 
dem Spritzwerkzeug dient» 
7. HeiBkanakiflse nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet daB an der Verbmdungsschraube (4) 
ein Zentrierbolzen (41) angeformt ist, der die an das 
Spritzwerkzeug anlegbare Anschhgflflche (31) des 
DistanzstQckes (3) fiberragt und in eine zugehdrige 
Zentrierbohrung an dem Spritzwerkzeug einfflhr- 
barist 

S. HeiBkanalduse nach einem der Ansprucfae 1 bis 7, 



an einem vorzugsweise kreisf drmigen, an dem Ge- 
hause (1) ausgef ormten, zu dem DOsenkanal (12b) 
konzentrischen Bund (12f) ausgebildet 1st. 

8. HeiBkanaldOse nach Anspruch 8, dadurch ge* 
kennzeichnet, daB auf dem Bund (12Q, vorzugswd- 
se mittels dner PreBpassung, ein PaBnng (5) ange- 
ordnet ist, der zur Zentrierung an dem Spritzwerk- 
zeug dient 

10. HeiBkanaldOse nach einem der AnsprOche 1 bis 

9. dadurch gekennzeichnet daB die Dxstanzstucke 
(3) und/oder der Pafiring (5) aus einem schiechten 
Wfirmeldter bestehen, vorzugsweise aus Titan. 

11. HeiBkanaldOse nach einem der AnsprOche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet daB der DOsenkanal 
(12b) an der DOsenspitze (12a) in mindestens einer 
D0sen6ffmmg(12g) endet 

1Z HeiBkanaldOse nach einem der AnsprOche 3 bis 

11, dadurch gekennzeichnet; daB das Gehause (1) 
aus einem SockdstOck (11) und mehreren Schaft- 
stQcken (12) zusammengesetzt ist, deren DOsenka- 
nOle (1ft) von einer gemeinsamen Zufflhrdfmung 
(12c) abzweigco. 

13. HeiBkanaldOse nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet; daB zwd SchaftstOcke (12) an dem 
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Sockelstflck (1 1) vorzugsweise symnietfisch and in 
einer D)cnc angeordnet vorgesehen sind 

14, HeiBkanaldSasc nach cinem der Ansprflche 3 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dafi das Gehfiuse (1) 
bus mehreren zueinander winklig aogeordneten, 5 
urn eine gemeinsame Zirfiihrflffnung (12c) angeord- 
neten Sockelstflcken (11) mit jeweils mindestens 
einem Schaftetflck (12) besteht 

11 HeiBkanaldflse nach einem der AnsprQche 1 bis 
14* dadurch gekennzcichnet; dafl in mlndestens eh 10 
ner Aufnahmebohrung (12d) fur den HeizkOrper 
(22) ein Temperatur-MefifQhler (5) vorgesehen ist 

16. HeiBkanaldflse nach einem der AnsprOche 1 bis 

15, dadurch gekennzeichnet dad das Gehfiuse (1) 
aus einem gut wfirmelei tenden Me tail besteht 15 

17. HeiBkanaldflse nach einem der AnsprOche 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB das/die Schaft- 
stflck/e (12) jeweils quer zu den Lflngsachsen (Al, 
A2) des DOsenkanals (12b) bzw. der Aufnahmeboh- 
ning(12d)fardenHeizk6rper(22)emcnrechtecki- 20 
gen Querschnitt aufweisen. 

15. HeiBkanaldflse nach einem der AnsprOche 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, dafi an der Spannfla- 
che fllb) des/der Sockelstuck/e (11) ein zentraler 
Bereich, vorzugsweise um die ZufahrOffnung (12c), 2$ 
gegenflber der flbrigen Spannfl&che (lib) erhaben 
ausgebildetist 
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